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Для розрахунку силових параметрів способу формоутворення профільних 
гвинтових заготовок (ПГЗ) розглянуто розрахункову схему на рис. 1, на якому показано 
схему дії сил у горизонтальній площині. Початок системи координат xy розміщено в 
точці 
3
O  контакту ПГЗ 2 із роликом 1. ПГЗ виготовляється із стрічки шириною В, на 
виході із зони деформації формувальними інструментами гофрована стрічка піддається 
деформації в горизонтальній площині під дією ролика 1, внаслідок чого проходить 
формування ПГЗ [1]. Ролик 1 вільно обертається навколо своєї вісі і має можливість 
здійснювати зворотно-поступальний рух у горизонтальній площині. При подальшому 
переміщенні ПГЗ піддається калібруванню на крок за допомогою клина 3. Під час цього 
переходу відбувається деформація ПГЗ у вертикальній площині. Кут нахилу клина 
можна змінювати залежно від необхідного кроку ПГЗ. 
 
Рисунок 1. Розрахункова схема 
силових параметрів способу 
формоутворення профільних 
гвинтових заготовок:  
1 – ролик; 2 – ПГЗ; 3 – клин 
Силу формоутворення ПГЗ P1 у 












,   (1) 
де 
1зг
M  - момент гнуття профільної 
стрічки у горизонтальній площині по 
одній лінії згину; H0  - висота гофри 
профільної стрічки; 
3
L  - відстань від 
точки контакту 
3
O  ПГЗ з роликом до 
початку координат О в напрямку осі x. 
Знайдено силу подачі профільної стрічки: 







= γ +ϕ + α +µ α ,     
де L7 – відстань від зони деформації стрічки на крок до клина; γ  - кут нахилу клина 
відносно горизонтальної площини xy; ϕТ - кут тертя між стрічкою і клином; α1 - кут 
контакту ПГЗ із роликом; 
пр
µ  - приведений коефіцієнт тертя кочення між ПГЗ і 
роликом. Кут α1 визначено за формулою: ( )1 2 3 3arcsin /( )L R rα = + , де 2L  - зміщення 
ролика відносно початку координат О по осі х; R з - зовнішній радіус ПГЗ; 3r  - радіус 
ролика. 
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